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Implant acetabulaire 
et procede de fabrication de cet implant. 

La pr6sente invention a trait a un implant 

5 acetabulaire, est-a-dire au composant destine a etre 
implante dans le cotyle, dans le cadre d' une prothese de 
hanche. L' invention a egalement trait k un procede de 
fabrication de cet implant. 

Les implants ac§tabulaires comportent g6neralement 

0 une cupule destinee k etre introduite et fix6e dans le 
cotyle de 1' articulation de la hanche et un insert, fixe 
ou mobile dans la cupule, formant le si6ge de 
1*^ articulation de la tSte prothetique femorale. Les 
cupules, gen6ralement r6alis6es en un metal biocompatible 

5 tel que le titane, peuvent etre fix6es dans la cavit6 
cotyloidienne en utilisant des ciments. Lorsque I'on opte 
pour une fixation sans ciment, il est necessaire 
d' assurer une fixation primaire de la cupule dans la 
cavite cotyloidienne, cette fixation etant eventuellement 

0 complet6e, notamment en cas de reprise de la prothese, 
par des moyens complementaires tels que des vis, crochets 
ou pattes obturatrices . 

On doit, cependant, obtenir ensuite une fixation 
secondaire par ost6ointegration, grace a une osteogenese 

5 de cicatrisation, qui va p^renniser la stabilite de 
1' implant dans le site osseux du cotyle en remodelage 
sous contrainte permanente. 

La fixation m6canique primaire peut §tre obtenue 
soit par impaction, en utilisant, au besoin, des cupules 

0 avec effet de surface pour obtenir un ajustement par 
pression, soit par vissage, les cupules etant alors 
pourvues de moyens tels que des filets permettant un 
vissage dans l''os cotyloldien. On cherche k faciliter 
cette osteoint6gration soit en rendant la surface de la 
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cupula rugueuse, par exemple, par sablage ou corindonnage, 
soit en recouvrant la cupule d'un revStement r6habitable A 
effet osteoint6grateur, qui est gen^ralement une ceramique 
d'hydroxyapatite de calcium. 
5 La pr§sente invention se propose de perf ectionner 

les cupules du type a visser et rev§tues d'un materiau 
d'osteointigration, tel qu'une ceramique d'hydroxyapa- 
tite. 

Elle permet . notamment, de faciliter la fixation 

10 primaire par vissage et ajustage de ces cupules et 
d'am^liorer, apr^s stabilisation initiale, la fixation 
secondaire par ost6oint§gration, veritable ost6og6n6se de 
cicatrisation qui va p^renniser la stability de 1' implant 
dans un site osseux en remodelage permanent. 

^11® permet 6galement de diminuer 1' importance du 
traumatisme osseux lors de la fixation par vissage. 

Enfin elle permet de diminuer ou supprimer les 
risques de formation d' eclats h partir du revgtement. 

L' invention a pour objet un implant cotyloldien du 

20 type comprenant une cupule i visser recevant un insert 
articulaire, ladite cupule presentant ^ sa periph6rie, et 
notamment dans sa zone tropico-equatoriale des moyens de 
vissage destines ^ p6n4trer dans la mati^re osseuse du 
cotyle lors du vissage, ladite cupule portant un 

25 rev§tement facilitant 1' ost6oint6gration, tel que, 
notamment, un rev§tement d'hydroxyapatite de calcium 
s61ectif caracterise en ce que le revStement est de type 
6pais sur les parties convexes de la surface externe de 
la cupule, y compris dans les zones ou valines ou creux 

30 de filets laiss6s libres dans les moyens de vissage, 
tandis que ce revStement pr6sente une 6paisseur 
inf^rieure, ou est mSme absent, sur les reliefs ou filets 
de vissage. 

Par revStement de type 6pais, on entend une 
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6paisseur habituelle de revSteiuent telle qu'elle est 
g6neralement connue sur les cupules revetues ou sur 
d'autres proth^ses revetues d' une couche de revetement 
d' osteointegration. Dans le cas de 1' hydroxyapatite de 
5 calciuiti;. cette epaisseur de reveteinent de type epais est 
de preference de I'ordre de 100 a 200 microns^ notamment 
avantageusement de I'ordre de 150 ± 35 microns, ces 
indications n'' etant pas limitatives et dependant de la 
nature et de la qualite du revetement ost6ointegrateur . 

10 Au sens de 1' invention, on comprend que cette 

fepaisseur peut atteindre toute la valeur permise dans une 
position d' implantation intra-osseuse stable, 

essentiellement soumise k des efforts de compression. 

Les reliefs de vissages, tels que les filets, 

15 peuvent alors, soit ne presenter aucun revetement, soit, 
de pr6f6rence, presenter un revetement moins §pais, qui 
peut §tre avantageusement, dans le cas de 
1' hydroxyapatite, de I'ordre de 50 ± 30 microns. 

On comprend que l^on obtiendra ainsi des qualites 

20 d' osteointegration importantes au niveau de la couche 
epaisse de revetement sur les parties convexes de la 
cupule, y compris entre les filets, la couche de 
revetement n' etant guere soumise a des forces de 
cisaillement durant le vissage de la cupule et le contact 

25 s' etablissant sans traumatisme en fin de vissage, au 
moment du blocage dans la cavite cotyloldienne . 

Sur les f lanes de filets ou de reliefs, la moindre 
6paisseur du revetement ameliore la resistance au 
cisaillement de ce revetement et diminue done les risques 

30 de delamination lors du vissage, tout en assurant un 
excellent accrochage mecanique et en permettant, 
egalement, une osteointegration ameiioree par la presence 
de 1' hydroxyapatite. 

Dans le cas oCi I'hydroxyapatite n'est pas presente 
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sur les filets^ les f lanes de filets sont avantageusement 
rendus rugueux par sablage ou corindonnage, amelibrant 
egalement 1' ost6og6n6se de contact. 

Dans una forme de realisation particulierement 
5 preferee de 1' invention, le moyen de vissage, tels que 
des filets, est agence pour traumatiser le moins possible 
la zone cotyloidienne dans laquelle pen^trent les filets, 
et pour presenter un maximum de surface convexe, c'est-a- 
dire de vallees entre les flancs de filets pour 
10 faciliter, k ce niveau, 1' ost^ointegration par 
ost^ogenese de contact et remodelage sous contrainte, 

Conform6ment a cette forme de realisation 
perf ectionnee, le relief de vissage est agence pour 
exercer un effet de coupe autotaraudant lors du vissage 
15 et un effet de compression de I'os spongieux. 

De fagon particulierement pr6fer6e, les filets, qui 
sont disposes sur la zone tropico-equatoriale de la 
cupule, ont une section etroite pour laisser une surface 
maximale entre deux cretes de filets consecutives, le 
20 rapport de I'epaisseur d'un filet au pas correspondant 
etant de preference compris entre 0,2 et 0,5. 

De preference, la section des filets est 
asymetrique dans un plan diametral, avec un angle plus 
faible, par exemple de I'ordre de 5 a 10° du cote polaire 
25 du filet, c' est-a-dire un filet proche de 1' horizontale, 
pour s'opposer ^ 1 ' enf oncement et un angle sup6rieur, par 
exemple de I'ordre de 15 ^ 20** du c6te equatorial, afin 
d' assurer un bon effet de compression, lors de la mise en 
contrainte de I'os recevant le filet age. 
30 De fagon avantageuse 6galement, les cretes de 

filets sont d6talonnees, avec un bord d' attaque 
radialement plus eiev6 que le reste de la cr§te, dont la 
hauteur radiale decrolt de preference progressivement 
vers I'arriere du filet. 
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De pr6f6rence^ le bord d' attaque est lui-meine 
incline en etant forme par une passe de fraisage 
fortement inclinee en biais par rapport a 1' inclinaison 
du filetage lui-meme, 1' arete d'^attaque etant de 
5 preference elle-itieme orientee agressivement vers I'avant 
par rapport a la radiale. 

Le pas du filetage est avantageusement regulier 
afin de creer un seul sillon osseux, dans lequel 
pen^trent des filets successifs lors de la rotation de 
10 vissage. 

De preference la hauteur des filets, ou plus 
precis6ment 1' allure des cretes, dans toute la zone, est 
constante, 6tant entendu que lorsqu'il s'agira d'une 
cupule de reprise, cette hauteur sera plus important e 
15 pour permettre un vissage dans une cavit6 cotyloldienne 
plus irreguliere avec une quality osseuse moindre. 

De preference 6galement, la cupule present e une 
convexite parfaitement sph6rique, y compris entre les 
reliefs successifs, permettant ainsi une excellente 
20 adaptation centre le fond de cavite cotyloldienne obtenu 
apres fraisage, lorsque la cupule parvient en fin de 
vissage. 

Dans une forme de realisation tres avantageuse de 
1' invention, on peut utiliser, par exemple, une forme de 
25 filetage telle que celle decrite dans les demandes de 
brevets EP-A-0887052 et DE-A-19727846, notamment sur les 
figures 9 - ^ 14 de EP 98250211, le dessin et la 
description de cette demande 6tant ici incorpor6s par 
reference. 

30 invention a 6galement pour objet un precede de 

fabrication des cupules d' implant selon 1' invention dans 
lequel on realise une cupule, par exemple en alliage de 
titane, ayant un filetage dans sa zone tropico- 
6quatoriale, on effectue un traitement de la surface 
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externe de la cupule pour la rendre rugueuse, par exemple 
par sablage ou corindonnage, et I'on met en place un 
revetement de materiau ost6oint6grateur tel que, et 
notamment, de 1' hydroxyapatite de calcium, sur ladite 
5 surface de cupule, caracterise en ce que I'on m^ne 
I'etape de revetement de materiau osteointegrateur , de 
fa<pon a realiser un depot epais sur les surfaces convexes 
de la- cupule, y compris les vallees separant les filets 
voisins et en diminuant ou supprimant le revetement par 

10 ledit materiau sur les f lanes et bords des filets. 

Dans le cas habituel ou I'on utilise une torche du 
type k plasma pour projeter et fixer sur la surface 
rugueuse de la cupule le materiau destin6 a former ledit 
revetement, on peut avantageusement reduire l'6paisseur 

15 du d6p6t formant le rev§tement sur les filets par 
modification temporaire de 1' angle d' inclinaison de la 
torche et/ou par modification de la vitesse de defilement 
relative entre la torche et la cupule. 

Dans un mode de mise en ceuvre prefere, 1' invention 

20 a pour objet un precede de production de cupules 
d' implant selon 1' invention caracterise par les etapes 
suivantes : 

on determine a l^avance, avec eventuellement 
modification pendant le processus de production, le 
25 nombre de cupules revetues ou non d' hydroxyapatite de 
calcium a fabriquer ; 

- on realise les cupules non rev§tues et on les 
soumet k un traitement destin6 ^ rendre leur surface 
rugueuse ; 

30 - on determine dans la production d' ensemble ainsi 

dfeterminee la proportion de cupules destinies A recevoir 
un revetement de materiau osteoint6grateur, tel que de 
I'hydroxyapatite de calcium ; 

on precede au revStement de cette cupule 
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conf orm6ment ^ 1' invention ; 

- on conditionne et on sterilise 1' ensemble des 
cupules pour etre contenues dans des emballages steriles 
individuelS;. lesdits emballages pr6sentant des marquages 
5 differents pour distinguer les cupules revetues des 
cupules non revetues. 

La determination du nombre total de cupules a 
fabriquer est effectu6e d'une fagon classique, soit par 
prevision, soit par centralisation des commandes ou les 
10 deux. 

La determination de la proportion de cupules ^ 
revetir par rapport aux cupules qui ne sont pas revetues, 
est de pr§f6rence faite pendant le processus de 
production et 6ventuellement ajust6e en fonction de cette 
15 Evolution. 

Ces operations peuvent ^tre effectuees en utilisant 
les moyens inf oxmatiques, pouvant, eventuellement , 
intervenir dans le pilotage des moyens de production. 

D'autres avantages et caracteristiques de 
20 1' invention apparaitront a la lecture de la description 
suivante, faite a titre d' exemple non limitatif et se 
referant au dessin annexe dans lequel : 

la figure 1 represente une vue en perspective d'une 
cupule d' implant selon 1' invention, 
25 la figure 2 represente une vue en elevation de 

cette cupule, 

la figure 3 repr6sente une vue de dessous de cette 
cupule, 

la figure 4 represente une vue de dessus de la 
30 cupule, 

la figure 5 represente une vue en coupe axiale de 
la cupule, 

la figure 6 represente une section selon la coupe 
B-B de la figure 2, 
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la figure 7 represents une vue en coupe radiale, de 
la figure 5, d'un detail avec agrandissement au niveau du 
f iletage, 

la figure 8 repr^sente une vue schematique 
5 illustrant les zones ayant un revetement 6pais et les 
zones ayant un revetement mince d' hydroxyapatite de 
calciiim. 

La cupule representee presente generalement une 
forme de calotte hemispherique avec une surface 

10 ext6rieure polaire 1 sans relief et une zone exterieure 
inter tropico-6quatoriale 2 presentant le filetage. Un 
trou polaire 3, generalement utilise pour les ancillaires 
de pose, est present au p61e meme de la cupule. 

En se r6f6rant tout particulierement a la figure 2, 

15 on voit que la zone equatoriale portant les moyens de 
vissage s'6tend a peu de distance de la base 4 de la 
cupule et que cette zone 6quatoriale est elle-meme 
divisfee en une plurality de segments de zone 5 par des 
fraisages helicoidaux sur sphere 6 destines ci former les 

20 bords d' attaque autotaraudants des filets du filetage de 
la zone 2, 

Sur la plupart des figures, les filets individuels 
ne sont pas representes, mais on les distingue bien sur 
les figures 1, 5, 7, ainsi que pour les filets les plus 

25 equatoriaux, sur la figure 6. 

Dans I'exemple represents, le filetage forme une 
seule heiice spherique, c^est-a-dire une helice d6form6e 
a la surface de la sphere de la cupule, et ayant un pas 
constant, P, d6fini sur I'axe de revolution, passant par 

30 le p61e de la cupule. Les filets ont eux-memes une 
inclinaison constante par rapport k cet axe. Plus 
precisement, comme on le voit sur la figure 7, les f lanes 
polaires 7 ont une inclinaison, plus faible que celle des 
f lanes equatoriaux 8, 1' inclinaison des f lanes polaires 
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etant de 5 ^ et celle des f lanes equatoriaux de 15 k 

20"*, par rapport au plan radial perpendiculaire a I'axe 
polaire. Les sommets ou cretes de filets sont 16gerement 
chanfrein^s. On voit^ enfin, que les gorges ou fond de 
5 filets 10 presentent una largeur superieure a celle de la 
base des filets^ afin de fournir un maximum de surface 
convexe sph6rique entre les filets. 

La forme des filets individuels 11 sera mieux vue 
sur la figure 6. Chaque filet 11 s'etend entre deux 

10 fraisages successifs 6 et presenter notamment, les 
caract6ristiques suivantes . 

La dent d' attaque est determinee par la gorge 
frais6e 6, le fraisage etant tel que I'arSte de la dent 
s'6tende vers 1' inter ieur et vers I'arri^re pour former 

15 une ar§te de coupe inclin6e avec une points agressive 13, 
1' arete formant avec la tangente au point 13 un angle 
inf6rieur ^ 90**. On comprend, par ailleurs, que, le 
passage de fraisage 6 6tant incline, comme on le voit sur 
les figures 1 et 2, la facette de coupe de la dent, qui 

20 s'etend vers le haut en direction polaire a partir de 
1' arete 12, regarde en direction polaire pour former une 
facette de coupe situee dans un plan qui n' est pas 
perpendiculaire au plan de la figure 6. 

La hauteur radiale de la crete 14 du filet 11 

25 diminue progressivement depuis le soramet 13 j usque vers 
la fin 15 de I'arSte, comme on le voit bien sur la figure 
6, de sorte que la crSte 14 forme une d6pouille 
progressivement en retrait par rapport au fond de sillon 
taraud6 par la pointe 13 dans I'os cotyloidien. 

30 Grace k ces caracteristiques, on peut, a la fois, 

obtenir une excellente coupe franche determinant les 
sillons et reduire les forces de friction pendant le 
vissage autotaraudaht , alors que la poursuite du vissage, 
grace aux inclinaisons des flancs de filets assure 
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1'' effort de compression souhaitable sur I'os pris entre 
les filets. 

Une fois que la cupule a ete fabriqu6e et les 
filets . usines selon la caracteristique pr6cit6e, la 
5 cupule est soumise a un traitement de surface par 
corindonnage, la totalite de la surface de la. cupule, y 
compris les, filets, acquerrant ainsi le degre de rugosite 
souhaitable, qui peut etre defini de la fagon suivante RT 
25 microns mini. 

10 On precede ensuite k la projection, ^ l^aide d'une 

torche ^ plasma, d'une poudre d' hydroxyapatite de calcium 
sur la surface externe de la cupule. La formation d'un 
revStement d' hydroxyapatite de calcium par ce moyen est 
bien connue dans I'art et li' a pas besoin d'etre decrite 

15 davantage en detail. Par exemple, on utilisera une torche 
de type torche k plasma situee a 100 mm de la surface, 
avec un debit de projection d' hydroxyapatite de calcitom 
de lOg/min et une vitesse de deplacement relative de la 
torche par rapport a la surface de 30 mm/s. Par exemple 

20 la torche suit une inclinaison variable et optimises. 

Conformement a 1' invention, on realise sur la 
totalite de la surface spherique de la cupule, a savoir 
non seulement la zone polaire 1, mais 6galement la zone 
equatoriale filetee 2, c' est-a-dire les vallees ou fond 

25 de filets 10, un revetement epais d' hydroxyapatite ayant 
une 6paisseur sensiblement constante qui est 
avantageusement de 150 microns. On a represents sur la 
figure 8, par la ligne 16, 1' image sch6matique de ce 
revetement, cette image etant dans sa partie sph6rique 

30 d6calee de fagon homoth6tique par rapport k la surface de 
la partie sph6rique de la cupule. operation de 

projection d' hydroxyapatite est, par centre, menee au 
niveau des filets 11, de fagon ^ ne produire qu'un 
rev§tement mince de 50 microns, repr6sent6 par le trait 
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17, egalement d^cale par rapport ^ la surface r6elle de 
la cupule. On voit notamment que ce revetement mince 
recouvre, k la fpis les faces 6quatoriales et polaires et 
les cretes des filets 11. 
5 Par exemple, I'obtention de ce revetement plus 

mince peut etre obtenu en agissant sur les paraitietres 
decrits precedemment . 

On peut^ eventuellement, grace k 1' inclinaison des 
torches, ne realiser qu'un revetement tres mince ou meme 
10 pratiquement nul de la facette de coupe de filet qui 
s'etend a partir du bord ant§rieur de coupe 12, 

On peut ainsi, grace k 1' invention, realiser des 
revStements d' hydroxyapatite de calcium tr^s 6pais sur 
les zones convexes sph^riques, qui ne viennent interagir 
15 m6caniquement avec I'os spongieux sous-chondral, degage 
par le fraisage h6misph6rique de la cavit6 cotyloldienne, 
que tout ^ fait vers la fin du vissage, alors que, grcice 
^ la faible epaisseur d' hydroxyapatite sur les filets 
eux-mfemes, on r6duit notablement le couple de vis sage et, 
20 par la egalement, la degradation de I'os sous-chondral au 
contact direct des filets, cette preservation etant 
encore accrue par la forme amenagee des filets qui sont 
minces et presentent une arete superieure detalonnee 
ainsi qu'un bord de coupe extr^mement tranchant. 
25 On reduit egalement le risque de detachement ou de 

laminage du revetement d' hydroxyapatite, notamment au 
niveau des dents, ou la couche est soumise a 1' effort le 
plus important, la couche mince 6tant beaucoup plus 
coherente adherant mieux k la surface corindonnee 
30 metallique sous-jacente. 

La cupule selon 1' invention, une fois posee,. peut 
recevoir tout type d' insert articulaire, par exemple en 
polyethylene, en alumine ou en metal. 

Lors du precede de production d'une pluralite de 
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cupulas selon 1' invention^ on peut avantageusement 
prevoir de fabriquer en meitie temps les cupules destinies 
a recevoir le revetement selon 1' invention et des cupules 
non revetues, selon les besoins et ajuster si I'on veut 
5 en permanence la proportion entre cupules revetues et 
cupules non revetues, en orientant vers le poste de 
revetement d' hydroxyapatite un nombre plus ou moins grand 
de cupules, les conditionnements st6riles 6tant ensuite 
pilot6s en fonction de cette proportion. 
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REVENDICATIONS 

.1. Implant cotyloidien du type comprenant une 
cupula a visser recevant un insert articulaire, ladite 
5 cupule present ant a sa peripheries et notamment dans sa 
zone tropico-equatoriale (2) des itioyens de vissage 
destines k penetrer dans la mati^re osseuse du cotyle 
lors du vissage, ladite cupule portant un revetement 
facilitant 1' osteointegration, tel que, notamment, un 

10 revetement d' hydroxyapatite de calcium selectif^ 
caract6ris6 en ce que le revStement est de type epais sur 
les parties convexes (1, 10) de la surface externe de la 
■ cupule, y compris dans les zones ou vallees ou creux de 
filets (10),. Iaiss6s libres dans les moyens de vissage, 

15 tandis que ce revetement pr6sente une 6paisseur 
inferieure, ou est m§me absent, sur les reliefs ou filets 
de vissage (11) • 

2. Implant selon la revendication 1 caract6ris6 en 
ce que I'epaisseur du revStement de type 6pais est de 100 

20 a 200 microns. 

3. Implant selon la revendication 2 caracterise en 
ce que I'epaisseur de revetement est de I'ordre de 150 ± 
35 microns. 

4. Implant selon I'une des revendications 1^3 
25 caracterise en ce que les reliefs de vissages presentent 

un revetement de I'ordre de 50 ± 30 microns. 

5. Implant selon I'une des revendications 1^3, 
caracterise en ce que les reliefs de vissage (11) ne 
presentent pas de revStement et ont une surface fugueuse. 

30 6. Implant selon I'une des revendications 1 a 5 

caracterise en ce que le moyen de vissage est agenc6 pour 
traumatiser le moins possible le site osseux cotyloidien 
dans lequel penetrent les filets, et pour presenter un 
maximum de surface convexe, c'est-^-dire de vallees (10) 
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entre les flancs de filets (11) pour faciliter, 4 ce 
. niveau, 1' ost6oint6gration par ost6og6n6se de contact et 
remodelage sous ' contrainte, le relief de vissage etant 
agence pour exercer un effet de coupe autotaraudant lors 
5 du vissage et un effet de compression de If os spongieux. 

7 . Implant selon la revendication 6 caracterise en 
ce que, dans un pas de filetage, la proportion de la 
largeur de filet, au niveau de la vallee, par rapport au 
pas, est comprise entre 0,2 et 0,5, 

10 8. Implant selon I'une des revendications 1 a 7, 

caract6ris6 en ce que la section des filets est 
asymetrique dans un plan diametral, avec un angle plus 
faible de I'ordre de 5 a lO"* du c6t6 polaire (7) du filet 
et un angle sup6rieur de I'ordre de 15 a 20** du cote 

15 Equatorial (8), afin d' assurer un bon effet de 
coitipression, lors de la mise en contrainte de I'os 
recevant le filetage. 

9, Implant selon I'une des revendications 1^8 
caract6rise en ce que les cretes de filets (11) sont 

20 detalonn6es, avec un bord d' attaque radialement plus 
eleve que le reste de la crete, dont la hauteur radiale 
decrolt vers I'arriere du filet. 

10. Implant selon I'une des revendications 1 a 9 
caracterise en ce que le bord d' attaque est lui-meme 

25 incline en etant forme par une passe de fraisage 
fortement inclinees en biais par rapport ^ 1' inclinaison 
du filetage lui-m§me, I'arSte d'attaque (12) 6tant elle- 
mgme orient6e agressivement vers I'avant par rapport a la 
radiale. 

30 11. Implant selon I'une quelconque des 

revendications 1 a 10, caracterise en ce que le pas de 
filetage est regulier afin de cr6er un seul sillon 
osseux, dans lequel p6n6trent des filets successifs lors 
de la rotation de vissage. 
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12. Implant selon I'une des revendications 1 ^ 11 
caracterise en ce que le moyen de ' vissage poss^de un 
filetage forme de zones de filets (5) s6par6es par des 
gorges inclinees (6) determinant les aretes de coupe. 
5 13. Implant selon I'une des revendications 1 a 12 

caracterise en ce que le moyen de vissage possede un 
filetage sph^rique de pas constant . 

14 . Precede de fabrication des cupules d' implant 
selon I'une des revendications 1 ^ 13 dans lequel on 

10 realise une cupule, par exemple en alliage de titane^ 
ayant un filetage dans sa zone equatoriale, on effectue 
un traitement de la surface externe de la cupule pour la 
rendre rugueuse^ pair exemple par sablage ou corindonnage^ 
et I'on met en place un revStement de materiau 

15 osteoint6grateur tel que^ et notamment^ de 
I'hydroxyapatite de calcium^ sur ladite surface de 
cupule, caract6ris6 en ce que I'on m^ne I'etape de 
revStement de mat§riau osteointegrateur, de fagon a 
realiser un depot epais sur les surfaces convexes de la 

20 cupule, y compris les valines s6parant les filets voisins 
et en diminuant ou supprimant le revetement par ledit 
materiau sur les f lanes et bords des filets. 

15. Procede selon la revendication 14 caracterise 
en ce que I'on utilise une torche du type a plasma pour 

25 projeter et fixer sur la surface rugueuse de la cupule le 
materiau destine ^ former ledit revetement et on reduit 
I'epaisseur du dep6t formant le revetement sur les filets 
par modification temporaire de 1' angle d^ inclinaison de 
la torche et/ou par modification de la vitesse de 

30 defilement relative entre la torche et la cupule, et/ou 
par modification temporaire du d6bit de poudre 
d' hydroxyapatite de calcium. 

16. Procede de production de cupules d' implant 
caracterise par les etapes suivantes : 
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on determine ^ I'avance, avec 6ventuellenient 
modification pendant le processus de production, le 
nombre de cupules revStues ou non d' hydroxyapatite de 
calcium k fabriquer ; • 

- on realise les cupules non rev§tues et on les 
soumet un traitement destin6 ^ rendre leur surface 
rugueuse ; 

- on determine dans la production d' ensemble ainsi 
determinee la proportion de cupules destinees ^ recevoir 
un revetement de materiau osteointegrateur, tel que de 
1' hydroxyapatite de calcium ; 

- on precede au revStement de cette cupula selon 
I'une des revendications 14 et 15; 

- on conditionne et on sterilise 1' ensemble des 
cupules pour etre contenues dans des emballages steriles 
individuals, lesdits emballages presentant des marquages 
differents pour distinguer les cupules revStues des 
cupules non rev§tues. 
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FIG.1 



FIG.2. 
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